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Vakuumgreifer: 
Flexibilitäts-
steigerung durch 
Anpassung an das 
Teilespektrum 
Die Montage stellt nach wie vor einen Kernbereich 
zukünftiger RationalisierungsmaBnahmen innerhalb der 
Produktion dar. Dabei kommen roboter geführten Greifern 
und Montagewerkzeugen eine große Bedeutung zu. Durch 
den Trend zur Typen- und Variantenvielfalt bei gleich-
zeitiger Abnahme der Losgröße und die daraus resultie-
rende Zunahme unterschiedlicher Baugrößen der Elemen-
te und Bauteile steigen auch die Anforderungen an die 
Flexibilität des Greifers . Nicht ein Greifer für ein Bauteil 
sondern ein flexibler Greifer für verschiedene Bauteil~ 
größen ist das Ziel der Greiferentwicklung und -aus-
legung. Im folgenden wird ein flexibler Greifer zur 
Montage von PaBscheiben vorgestellt. - Von Prof. Dr.-
Ing. Uwe Heisel und Dipl.-Ing. Stefan Schwock. 1) 
I Problemstellung 
Im Rahmen eines Sonderforschungsbe-
reiches wurde eine Montagezelle rea-
lisiert, in der Industrieschneckengetrie-
be komplett montiert werden [lJ . Eines 
der Probleme besteht dabei in der 
Einstellung des Tragbildes. Dazu müs-
sen nach der Messung [2J sämtlicher für 
die Einstellung relevanten Teile ent-
sprechende Paßscheiben zwischen la-
ger und Gehäusedeckel eingelegt wer-
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den. Als eine mögliche Lösungsvariante 
zum Greifen der Paßscheiben bietet sich 
der Einsatz eines Vakuum greifers an . 
Die bisher auf diesem Prinzip basieren-
den Greifer beschränken sich auf das 
Handhaben von Teilen [3], die selbst bei 
unterschiedlichen Werkstückgrößen 
eine ausreichend große gemeinsame 
Grifffläche aufweisen , an der der Vaku-
umgreifer ohne Veränderung seines 
Greifbereiches die notwendige Ansaug-
fläche findet. Der am Institut für Werk-
zeugmaschinen entwickelte flexilile Va-
kuumgreifer (Abb. 1) erlaubt nun das 
Abb. 2: Gemeinsame 
Überdeckungsfläche 
der zu montierenden 
T PaBscheiben 
1) Anfa/Yen 
Abb. 1: Vakuumgreifer 
Greifen von Paßscheiben mit einem 
Außendurchmesser von 40 bis 80 mm 
sowie Dicken von 0,1 bis 3,0 mm. 
2 Aufbau 
Beim Arbeiten mit Vakuum im Bereich 
der Handhabung gilt eine Grundvoraus-
setzung immer: Die Größe des erzeug-
ten Vakuums und die Anpassung der 
mechanischen Hilfsmittel wie Saugnäp-
fe USW. an die zu handhabenden Teile 
müssen aufeinander abgestimmt sein. 
Dabei spielt es keine Rolle , ob das 
Vakuum von einer elektrischen Pumpe 
oder von einer druckluftbetriebenen 
Vakuumdüse, die nach dem Ejektorprin-
zip arbeitet, erzeugt wird. Die Funk-
tionsweise dieses Greifprinzips basiert 
auf einem Unterdruck in einem abge-
schlossenen Raum, der durch das Hand-
habungsobjekt und den Sauger gebildet 
wird. Die erforderliche Haltekraft wird 
hierbei rein kraftschlüssig zwischen 
Abb. 3: Aufnehmen einer PaBscheibe vom 
Magazindom (Bildnachweis: IfW) 
2) ZUstellen 
3) Absenken und Ansaugen 4) Abheben 
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Greifer und Werkstück übertragen. 
Um die für die in der Montagezelle 
montierten Getriebe erforderlichen un-
terschiedlichen Scheibendurchmesser 
handhaben zu können , muß der Greif-
bereich des Vakuumgreifers so verän-
dert werden können, daß sowohl die 
kleinste erforderliche Scheibe mit einem 
Außendurchmesser da = 42 rnm (di = 30 
rnm) als auch die größte Paßscheibe mit 
da = 72 rnm (di = 56 mm) sicher und 
zuverlässig gegriffen werden kann. Dazu 
befinden sich auf der Unterseite des 
Greifers zwei Saugblöcke mit jeweils 
vier Saugnäpfen, an denen über eine 
einfache Ejektordüse der Unterdruck 
erzeugt wird. Die Saugnäpfe sind so 
angeordnet, daß sie immer auf der 
gemeinsamen Überdeckungsfläche aller 
Scheiben liegen. Sie stellt somit die 
maximal für einen Saugblock zur Verfü-
gung stehende Ansaugfläche dar. 
Abb. 2 zeigt die Größenverhältnisse der 
zu handhabenden Paßscheiben und die 
daraus resultierende gemeinsame Über-
deckungsfläche der Scheiben. Daraus 
folgt, daß sich die GUmmisaugnäpfe bei 
jedem Greifvorgang innerhalb dieser 
Fläche befinden müssen, um bei den 
extremen Scheibenabmessungen ein 
eventuelles Ansaugen von Leckluft und 
der damit verbundenen Abnahme der 
Haftkraft zu verhindern. Um nun den 
Greifbereich dem jeweiligen Durchmes-
ser der zu handhabenden Scheibe 
anzupassen, ist einer der Saugblöcke 
mit Hilfe zweier Pneumatikzylinder 
linear über einen Bereich von 40 rom 
beweglich. Neben den Saugnäpfen be-
findet sich ein induktiver Nährungs-
schalter, der nach Anfahren und Zu-
stellen auf den jeweiligen Magazindorn 
die maximale Absenkung über das 
Magazin überwacht (Abb. 3). Taucht 
nun die oberste Scheibe in das induk-
tive Wechselfeld, wird der Absenkvor-
gang gestoppt und gleichzeitig durch 
Druckbeaufschlagung der Ejektordüse 
ein Vakuum erzeugt. Somit kann die 
Scheibe vom Magazindorn abgehoben 
und in das Getriebe eingelegt werden. 
Durch neben den Saugnäpfen ange-
brachte einstellbare Abstandsstifte 
kann ein zu starkes Ansaugen der 
Scheiben verhindert und damit ein 
besseres Ablösen beim Einlegen der 
Paßscheibe erreicht werden. 
Desweiteren ist es notwendig, die 
Peripherie in einigen Punkten auf den 
Einsatz des Vakuumgreifers abzustim-
men. So muß u . a. sichergestellt sein, 
daß insbesondere die dünnen Paßschei-
ben öl- und fettfrei sind, um bei der 
Bereitstellung bzw. beim Abheben ein 
adhäsions bedingtes Aneinander haften 
mehrerer Scheiben zu vermeiden. 
Ein Problem stellt in diesem Zusam-
menhang die eigentliche Bereitstellung 
der Paßscheiben dar. Derzeit werden 
jeweils zwei unterschiedliche Scheiben-
größen auf einem gestuften Dorn maga-
ziniert. Dies ergibt bei drei verschiede-
nen Scheibendicken und zwei Durch-
messern pro Getriebegröße drei Dorne. 
Für die drei verschiedenen Baugrößen 
der Getriebe, die in der Montagezelle 
montiert werden können , ergeben sich 
bereits neun Magazindorne. Somit 
steigt mit zunehmender Anzahl der 
Baugrößen der Getriebe der Platzbedarf 
für die Paßscheibenbereitstellung. 
3 Zusammenfassung und 
Ausblick 
Zukünftig soll versucht werden, diesen 
Greifer auch für die Montage von z. B. 
Papierdichtungen einzusetzen. Dazu 
müssen neue Wege sowohl für die 
einzusetzende Sensorik als auch im 
Bereich der Bereitstellung gefunden 
werden. Ebenso kann bei Verwendung 
einer stärkeren Ejektordüse durch Re-
duzierung der Anzahl der Saugnäpfe die 
gemeinsame Überdeckungsfläche bei 
Paßscheiben verringert werden. d . h . 
größere und insbesondere kleinere 
Durchmesser können gehandhabt wer-
den. 
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